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Стабильная и равномерная подача комбинированного ленточного 
электрода в процессе наплавки является одним из основных условий 
качественного формирования наплавленного слоя.  
Основная задача конструкции приставки для подачи 
комбинированного ленточного электрода, состоящего из трѐх лент – 
обеспечение надѐжности одновременной подачи всех лент за счѐт 
достижения требуемого усилия прижатия подающих роликов и 
обеспечения подачи с независимо регулируемой заданной скоростью 
средней и двух боковых лент. Для обеспечения стабильной и 
равномерной одновременной подачи трѐх лент комбинированного 
электрода разработана конструкция приставки, согласованная с 
механизмом подачи стандартного наплавочного автомата типа АД-231.  
Приставка содержит три пары подающих индивидуальных 
роликов, расположенных на двух параллельных валах, снабжѐнных 
приводом вращения.  
При этом подающие ролики выполнены с разными диаметрами: 
имеющие меньший диаметр – боковые ролики расположены по обе 
стороны от имеющих больший диаметр центральных подающих 
роликов, один из которых – прижимной закреплѐн жѐстко на валу 
между боковыми приводными роликами, а взаимодействующий с 
ними второй центральный подающий ролик – приводной установлен 
на валу между двумя боковыми – прижимными роликами. При этом 
боковые подающие ролики выполнены с П-образной прорезью и 
радиусы подающих роликов выполнены в соотношении rБ / rЦ = 
0,5…0,9, где rБ и rЦ – радиусы боковых и центральных подающих 
роликов, соответственно. При этом каждая пара подающих роликов 
состоит из приводного и прижимного (холостого) роликов равного 
диаметра, расположенных на двух параллельных валах с независимым 
регулированием скорости вращения центральных и боковых 
подающих роликов при изменении передаточного числа между двумя 
валами согласно зависимости u = (rБ / rЦ)∙К, где К – коэффициент 
пропорциональности. Каждая пара подающих роликов состоит из 
приводного и прижимного (холостого) роликов равного диаметра, 
расположенных на двух параллельных валах с независимым 
регулированием скорости вращения центральных и боковых 
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подающих роликов при изменении передаточного числа между двумя 
валами.  
Благодаря независимому регулированию скорости подачи 
основной и боковых лент достигается их оптимальное соотношение, 
определяющее необходимое качество формирования валика. 
 
ОЦЕНКА ВЛИЯНИЯ СВОЙСТВ МЕТАЛЛА 
НА ПРОПЛАВЛЕНИЕ ПРИ ШИРОКОСЛОЙНОЙ НАПЛАВКЕ 
 
Л.К. Лещинский, д-р техн. наук, профессор, г. Бостон, США, 
В.Н. Матвиенко, д-р техн. наук, профессор, ГВУЗ «ПГТУ», 
В.А. Мазур, канд. техн. наук, доцент, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Расчѐтные размеры зоны нагрева и плавления основного металла 
под воздействием источника тепла могут быть получены путѐм 
решения дифференциального уравнения теплопроводности. 
Результаты расчѐта хорошо совпадают с экспериментом в случае 
нагрева концентрированным источником полубесконечного тела без 
оплавления поверхности. Если поверхностный нагрев приводит к 
оплавлению и образованию тонкого поверхностного расплавленного 
слоя (ванночки жидкого металла), изменяются условия теплопередачи 
твѐрдому металлу и возрастают расхождения расчѐта с опытными 
данными. Это проявляется в намного большей мере для процесса 
наплавки с образованием сварочной ванны, в связи с чем при анализе 
полученных расчѐтных данных, особенно по глубине проплавления, 
применяются поправочные коэффициенты. Адекватность расчѐтной 
модели во многом зависит от используемых значений 
теплофизических свойств металла, точнее от температурной 
зависимости этих свойств, а задача в такой постановке предполагает 
использование нелинейного трѐхмерного уравнения 
теплопроводности.  
Для решения уравнения методом конечных элементов 
применяется программное обеспечение MSC.Patran c отображением 
результатов расчѐта как численно, так и графически в виде 
распределения температуры в зоне нагрева и плавления металла. 
Графическая трѐхмерная модель теплового поля наплавляемого 
изделия, еѐ проекции (сечения), очертания границы изотермы 
плавления (границы ванны) позволяют выполнить качественный и 
количественный анализ влияния исходных данных на результаты 
расчѐта. От степени их соответствия эксперименту зависит 
адекватность построенной математической модели.  
